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(§) Ligne de fabrication de palettes ou autre 6l6ment destine d la manutention par chariot eievateur. 



(67) La ligne selon la pr6sente invention comprend un pre- 
mier ensemble (8)) destine £ la realisation du plateau sup§- 
rieur de la palette et k son positionnement et fixation sur les 
d6s et un second ensemble (9) destine d la realisation de la 
base d'appui au sol et & son positionnement et sa fixation 
sur les d^s, les deux ensembles etant s£par&s Tun de I'au- 
tre par un dispositrf (10) de retoumement des palettes. 
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La base d'appui de la palette est constitute par plusieurs 
planches ou semelles 4 rdgulierement espac6es s f 6tendant 
suivant des directions perpendiculaires aux traverses 2 du 
plateau sup6rieur, et fixees chacune aux trois r angles de 
d6s 1. 

Ce type de palettes est appel6 palette a quatre entries et & 
trois semelles. 

Un autre type de palette (figures 3 et 4) d6coule 
directement du premier et la seule difference gu'il pr&sente 
par rapport & ce dernier reside dans l'adjonction au niveau 
de la base d f appui de deux semelles supplementaires 5, Ces 
deux semelles, comme on peut le voir sur la figure 4, sont 
perpendiculaires aux semelles 4 et s'fetendent suivant les 
c6t6s latferaux de la base de la palette et sont fixees aux 

15 

deux rang6es laterales de des. 

II f aut noter que suivant cette conf iguration, la 
largeur des semelles 5 et la longueur des semelles 4 sont 
telles que les dites semelles puissent reposer sans se 
superposer sur les plots des deux rangees laterales. 

20 

Ainsi, si les traverses 5 se ddveloppent suivant la largeur 
de la palette, la longueur de ces traverses sera egale d la 
largeur de la palette et la longueur des traverses 5 sera 
egale a la longueur de la palette diminuee de deux fois la 
largeur de la traverse 5. 

25 

Ce type de palette est connu sous le nom de palette a quatre 
entrees perim6trique ou & cinq semelles. 

II existe un autre type de palettes (figures 5 et 6) 
different des deux types dej& d6crits. 



2672001 

1 

La pr6sente invention a pour objet une ligne de 
fabrication de palettes ou autre 616ment destin6 a la 
manutention par exemple par chariot 616vateur et dont les 
dif f erents constituants sont par exemple en bois et sont 
fix6s les uns aux autres par clouage et agrafage. 

Les palettes de manutention comprennent un plateau 
supferieur, une base d T appui au sol et des entretoises 
maintenant un 6cartement entre le plateau sup&rieur et la 
base d'appui. 

L'intervalle entre le plateau sup&rieur et la base d'appui 
comporte plusieurs ouvertures p6rimetriques destinies a 
1 f introduction des fourches d f un chariot 61evateur. 

On connait trois types principaux de palettes : 
La palette suivant le premier type (figures 1 et 2) comporte 
en tant qu 1 entretoises des plots 1 de forme cubique ou des 
disposes en ecartement regulier les uns des autres par 
groupe de trois, suivant trois rangees regulierement 
espacees . 

Les ecarts entre les plots forment les ouvertures 
perimetriques sus-evoquees. 

Le plateau sup£rieur est form6 par un premier jeu de 
planches ou traverses 2 f ix6es directement aux des et par un 
second jeu de planches 3 dispose en fixation sur le 
precedent, les planches de ce second jeu s'etendant suivant 
une direction perpendiculaire a celle des traverses. 
Chaque travrse vient recouvrir et se fixer sur une des ran- 
g§es de plots* 
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Les entretoises 6 selon ce troisi&me type sont 
constitutes par des chevrons 6 disposes en fixation entre un 
premier plateau et un second plateau qui peuvent constituer 
indif f&remment une base d'appui au sol ou plateau de 
reception des produits transports. 

Ces deux plateaux sont constitugs chacun par des planches 
paralleles r6guliereraent 6cart6es fix&es aux chevrons 
d 1 entretoisement • 

Ce type de palette est connu sous le nora de palette 
reversible & deux entr6es. 

La fabrication en continu des palettes fait appel a 
divers moyens de fabrication agenc6s par exemple en ligne. 
Les lignes de fabrication connues sont congues pour la 
fabrication d f un seul type de palettes et ne peuvent fetre 
utilisees pour la fabrication d'autres types sauf a subir de 
profondes modifications. 

En outre, el les ne sont pas entierement automatisees 
et exigent la presence de plusieurs personnes dont certaines 
sont affectees d la surveillance des machines la composant 
et d'autres sont affectees au chargement et mise en place 
des plots et planches sur les moyens d 'alimentation des 
machines. 

La pr&sente invention a pour objet de pallier les 
inconvenients cites en mettant en oeuvre une nouvelle ligne 
de fabrication de palettes ou autres 61dments destines a la 
manutention par chariot elevateur, qui puisse d f une part 
fabriquer tout type de palettes sans subir de modifications 
autres que des reglages et dont la bonne marche n'exige la 
presence que d f un personnel en nombre rfeduit. 
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A cet effet, la ligne de fabrication en continu 
selon 1'invention de palettes a quatre entrees 
perimetriques, ou bien reversibles a deux entrees, ces 
palettes comportant chacune des elements d'entretoisement 1 
ou 6 sur lesquels est fixe un plateau superieur constitue, 
soit par des traverses 2 et des planches 3 ou bien seulement 
par des planches 7, une base d'appui au sol etant egalement 
fixee aux elements d'entretoisement et la dite base etant 
constitute, soit par des semelles longitudinales 4 
uniquement, soit par de semelles longitudinales 4 et des 
semelles transversales 5 ou soit par des planches 7, la dite 
ligne de fabrication se caracterisant essentiellement en ce 
qu'elle comprend deux ensembles de fabrication 8 et 9 
separes l«un de 1' autre par un dispositif de retournement 10 
de palettes , 

- que le premier ensemble 8 est destine a la realisation et 
la fixation du plateau superieur sur les elements d'en- 
tretoisement et est constitue par un convoyeur rectiligne 11 
qui regoit des dispositifs de distribution 13, 14 et 15, les 
elements d'entretoisement et les elements constituant le 
plateau superieur de la palette et les achemine vers un 
poste de clouage 12 enjambant le dit convoyeur et situe en 
avant de l'extremite en aval du dit convoyeur, 

- et que le second ensemble 9 est constitue par un convoyeur 
rectiligne 74 qui recoit les palettes une a une du 
dispositif de retournement (10) et les achemine une a une, 
d'abord vers une zone de distribution 9A, des semelles 4, 5 
ou bien des planches 7 et ensuite a un poste de clouage 9B 
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qui fixe les semelles ou bien les planches aux entretoises 
de la palette. 

D'autres avantages et caracteris tiques de 
1' invention apparaitront & la lecture de la description 
d'une forme pr6f6r6e de realisation en se ref6rant aux 
dessins annexes en lesquels : 

- les figures 1 et 2 sont des vues d'une palette a quatre 
entrdes ou & trois semelles, 

- les figures 3 et 4 sont des vues d'une palette 
perimStrique A quatre entrees ou & cinq semelies, 

- les figures 5 et 6 sont des vues d f une palette reversible 
e deux entrees, 

- la figure 7 est une vue de dessus du premier ensemble de 
fabrication, 

- la figure 8 est une vue de dessus du deuxieme ensemble de 
fabrication, 

- la figure 9 est une vue en coupe transversale selon la 
ligne AA de la figure 7, 

- la figure 9A montre de maniere sch&natique les moyens de 
reglage de l T ecartement des goulottes, 

- la figure 10 est une vue en coupe partielle selon la ligne 
BB de la figure 7, 

- la figure 11 est une vue en coupe transversale de 
l f element de poussee avant, 

- la figure 11A est une vue d'un moyen de poussee coop6rant 
avec l v element de poussee avant, 

- la figure 12 est une vue en coupe partielle de I'extr6mit6 
de l f eigment avant, 
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- la figure 13 est une vue de dessus partielle de l f 616ment 
de poussee avant, 

- la figure 14 montre une autre forme de realisation de 
l f Element de poussee avant, 

- la figure 16 est une vue en coupe partielle selon la ligne 
CC de la figure 7, 

- la figure 17 est une vue de dessus du premier distributeur 
et d'un dispositif de repartition des d6s, 

- les figures 18 et 19 sont des vues de gauche et de face 
d f une des t§tes de distribution du dispositif de 
distribution,, 

- la figure 20 est une vue sch^matigue du deuxieme 
distributeur, 

- la figure 21 est une vue schematique du troisieme 
distributeur , 

- la figure 22 est une vue en coupe selon la ligne DD de la 
figure 8, 

- la figure 23 est une vue en coupe selon la ligne EE de la 
figure 8, 

- la figure 24 est une vue de dessus de la parol de guidage 
des semelles, 

- la figure 25 est une vue de face du dispositif de 
pos i t ionnement , 

- la figure 26 est une vue de detail d'une des tetes de 
positionnement . 

Telle que representee , la ligne de fabrication en 
continu de palettes du type h quatre entrees (figs 1 et 2) 
ou bien k quatre entrees perimetriques (figures 3 et 4) ou 
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bien du type r6versible a deux entries (figures 5 et 6) 
comprend deux ensembles de fabrication 8 et 9 sSpares I'un 
de 1 'autre par un dispositif de retournement 10 des 
palettes,, le premier ensemble 8, en consid6rant le sens de 
cheminement des palettes dans la ligne de fabrication est 
desting a la realisation du plateau sup6rieur de la palette 
et a sa fixation sur les entretoises d'espacement tandis que 
le second ensemble de fabrication 9 est destin6 a la 
realisation de la base d f appui et & sa fixation sur les 
entretoises d'espacement. 

Le trajet des palettes dans chacun des ensembles est 
de preference rectiligne et les deux ensembles sont de 
preference axialement alignSs. 

Le premier ensemble de fabrication comprend un 
convoyeur rectiligne 11 qui regoit de diffSrents moyens de 
distribution les entretoises d'espacement et les elements 
constituant du plateau sup&rieur de la palette et les 
convoie vers uri poste de clouage 12 enjambant le dit 
convoyeur et situe en avant de l f extremity aval du 
convoyeur . 

Au niveau de ce poste de clouage, les differents 
elements sont assembles les uns aux autres. 

II est* bien evident que pendant l f operation de clouage ou 
d'agrafage, le mouvement de convoyage est interrompu pour 
reprendre des qu'une operation de clouage est terminee. 
Le clouage du plateau superieur de la palette sur les des 
d'espacement s'effectue en trois arrets successifs. 
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Comme on peut le voir plus particuli&rement sur la 
figure 7 , le premier ensemble comporte trois distributeurs. 
Le premier de ces distributeurs 13 est situfe en extr6mit6 
avant du convoyeur et distribue § ce dernier les d6s ou 
entretoises d f espacement, par groupe de trois, chague groupe 
de trois formant la rangeed 1 entretoises sus-evoqufee. 

Sur le convoyeur, cette rang§e s'fetend suivant une 
direction perpendiculaire & sa direction de dfeplacement vers 
le poste de clouage 12. 

Le second distributeur 14 est situ6 en aval du 
premier et 4 pour but la pose d'une traverse sur le 
convoyeur et au-dessus de chague rang6e de d6s. 

Le troisieme distributeur 15 a pour but la pose sur 
le convoyeur du second jeu de planches du plateau sup&rieur. 
Les planches de ce second jeu sont deposees sur le convoyeur 
de telle sorte que leur axe longitudinal respectif soit 
parallele a leur direction d'avancement vers le poste de 
clouage. 

11 faut noter que la pose des entretoises et des 
traverses sur le convoyeur se produit lors de chaque arret 
du mouvement de convoyage du 4 une operation de clouage 
tandis que la pose des planches du second jeu du plateau 
superieur se produit lors de chaque troisieme arret de 
clouage. 

Prfeferentiellement, le convoyeur 11 comprend sur un 
meme bati : 

- au moins deux moyens de guidage, superposes, 6cart6s les 
uns des autres dont le premier ou moyen de guidage inf§rieur 
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est destin& & recevoir les 616raents d'entretoisement et dont 
le second ou moyen de guidage sup&rieur est destin6 & 
recevoir les planches du plateau sup&rieur, 
- et un moyen de pouss&e, mobile entre I f extr6mit6 amont et 
1' extremity aval, suivant un plan g&om&trique horizontal 
situe entre le premier moyen de guidage et le deuxieme 
moyen de guidage, ce dit moyen de pouss&e comportant des 
Pigments de pouss&e qui coopdrent en poussSe avec les 
rangees de d§s, les traverses et les planches de fagon que 
tous les 616ments constitutifs du plateau de la palette 
ainsi que toutes les entre toises de cette dernier e soient 
entraines simultanement et suivant un meme mouvement vers le 
poste de clouage tout en occupant les uns par rapport aux 
autres la meme position qu'ils occupent dans la palette. 

Selon la forme preferee de r6alisation, le moyen de 
guidage infdrieur est constitufi par trois goulottes 16 
horizontales, une mediane et deux laterales, paralleles S 
l'axe de d&placement des elements vers le poste de clouage 
et tcartees les unes des autres. 

Ces goulottes couvrent la distance entre le premier 
distributeur 13 et le poste de clouage 12 et regoivent 
chacune du premier distributeur dans leur partie amont un 
des des de la rangee de des distribute par le dit 
distributeur 13. ' 

Le premier moyen de guidage peut 6galement recevoir des 
chevrons d'entretoisement 6. Ces chevrons se developpent 
perpendiculairement & l f axe des goulottes et sont poses sur 
les bords horizontaux sup&rieurs des goulottes. 
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Selon la forme pr6f6r6e de realisation, les 
goulottes sont constitutes chacune par deux parois 18 de 
section droite en L dispos&es en vis & vis l'une de l f autre 
et solidaires l'une de l 1 autre. 

Tou jours selon la forme pr6f6r6e de realisation, d. 
chaque aile verticale de chaque paroi de chacune des 
goulottes est fixe un flanc vertical 19 const ituant une 
structure support de la dite goulotte. 

Par cette structure support, la goulotte prend appui sur les 
Pigments du bati du convoyeur. 

II est souhaitable que 1'entraxe entre chacune des 
goulottes puisse etre a juste et adapte aux caracteristiques 
dimensionnelles de la palette & fabriquer. 

A cet effet, au moins l'un des f lanes de chaque 
goulotte laterale repose sur des guides horizontaux 20 
perpendiculaires a l'axe de la goulotte et coopere avec au 
mions deux raecani smes d 1 actionnement 21 disposes 
respectivement au niveau de l f extr6mite amont de la goulotte 
et au niveau de l'extremite aval. 

A titre d'exemple, chaque mecanisme d 1 actionnement sera 
constitue par un systeme mecanique a vis et ecrou associe 
aux structures supports des deux goulottes later ales. 

Ainsi, la tige filetee du systeme d f actionnement 
s f etendra horizontalement dans le bati suivant une direction 
perpendiculaire a la direction des goulottes. 
Cette tige comportera des parties lisses, lesquelles seront 
engagees dans des paliers de guidage en rotation et 
d f immobilisation en translation, solidaires du bati du 
convoyeur. 
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Cette tige traverse de part en part chaque flanc de la 
structure support de chaque goulotte par passage au travers 
d'un orifice pratiqu§ dans le dit flanc suivant un niveau 
inferieur par rapport au fond de la goulotte de f agon que la 
tige soit en dessous de la dite goulotte. 

L f orifice de l'un des f lanes de chaque goulotte est 
taraudd et coopere en vissage avec un filetage pratique sur 
la tige. 

Le pas de ce taraudage et de ce filetage sont inverses de 
celui du taraudage du flanc de 1* autre goulotte lat&rale, et 
du filetage de la vis cooperant avec ce dernier taraudage. 
Comrae on le comprend ais6ment, la rotation de la vis autour 
de son axe longitudinal entrainera, selon le sens de 
rotation le rapprochement ou 1 f ecartement des deux goulottes 
laterales par rapport a la goulotte centrale. 

Cette tige doit pouvoir etre manoeuvre en rotation 
depuis I'exterieur du convoyeur. 

A cet effet, la tige traverse de part en part au moins l'un 
des flancs verticaux du convoyeur et forme saillie & 
l T exterieur de ce dernier. 

La partie saillante de cette tige pourra etre conform&e en 
carre de manoeuvre et pourra recevoir une manlvelle ou 
autres organes manoeuvrables d la main. 

II est bien evident que 1 1 actionnement de la tige en 
rotation pourra etre motorist. 

A cet effet, un organe moteur d f un type connu sera plac& en 
prise avec la tige du m6canisme d'actionnement. 
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Outre le fait de pouvoir ajuster l'entraxe entre 
chague goulotte, ±1 est avantageux 6galement de pouvoir 
ajuster la largeur des goulottes k la largeur des d6s 
qu f elles doivent recevoir. 

Selon la forme pr6f6r6e de realisation, le r6glage 
de 1 ' §cartement des parois en L de la goulotte centrale est 
mecanisS tandis que le reglage de 1 f fecartement des parois en 
L des goulottes lat6rales est op&r& manuellement. 

Les flancs verticaux associfes & la goulotte centrale 
sont port6s par des guides horizon taux sur lesguels ils 
peuvent coulisser, ces guides horizontaux 6tant fixfes au 
bati du convoyeur et 6tant perpendiculaires a I'axe de la 
goulotte. 

En outre, ces deux flancs cooperent avec au moins deux 
mecanisraes d 1 actionnement dont un est place au niveau de la 
zone amont de la goulotte centrale et l f autre au niveau de 
la zone aval. 

Preferential lenient f chague m&canisme d ' actionnement 
sera constitue par une tige horizontale perpendiculaire & 
I'axe de la goulotte centrale et comportant deux parties 
filet6es suivant un pas inverse l'une de l f autre et 
cooperant respectivement avec un taraudage pratiqu6 dans 
I'un des flancs et un taraudage pratique dans l f autre. 
Ces deux taraudages seront situes en dessous du niveau du 
fond de la goulotte. 

La tige est support6e de part et d' autre de la goulotte 
centrale par des paliers de guidage de rotation supports 
par le bati, par rapport auxquels elle est immobilis6e en 
translation. 
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La tige traverse de part en part au moins un des f lanes 
verticaux du convoyeur pour former salllie k l'exterieur et 
pour pouvoir recevoir un mfecanisme de manoeuvre. 

On congoit done que par rotation de la vis est 
obtenu le d6placement des parois de la goulotte centrale en 
61oignement ou en rapprochement I'une de 1* autre. 

L'un des f lanes de chague goulotte laterale comporte 
des doigts horizontaux 21 perpendlculaires & l'axe de la 
goulotte auxquels se fixe par 1 f intermfediaire de machoires 
1' autre flanc. 

Apres d6sserrage des macho ires, 1 1 utilisateur pourra 
r6gler la largeur interne des goulottes en d6plagant les 
f lanes de la goulotte l'un par rapport & 1* autre. 

Selon une forme pref£r6e de realisation, la hauteur 
de chaque goulotte est inf6rieure k la hauteur des d6s 
qu'elle doit recevoir de fagon que la face superieure de 
chaque de se situe au-dessus des bords horizontaux des ailes 
verticales des parois de chaque goulotte et de fagon que la 
traverse delivr£e par le deuxidme dispositif de distribution 
14 soit pos6e directement sur la rang£e de d6s. 
II faut noter que cette traverse viendra en contact par sa 
rive arri^re avec l v element pouss&e cooperant avec la rang6e 
de des sur laquelle elle est pos&e. 

Selon une autre autre forme de realisation, il 
pourra §tre pr6vu un moyen de guidage median dispose entre 
le premier moyen de guidage et le deuxierae, ce moyen de 
guidage mfedian 6tant destine 4 recevoir les traverses et 
def inissant un plan de guidage situe en ecartement de la 
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surface sup£rieure des d6s de f agon que la traverse associ&e 
& chaque rang6e de des ne soit plus en contact avec la dite 
rangee, la dite traverse venant tou jours par sa rive arri&re 
en contact avec l'616ment de poussfee cooperant avec la 
rang&e de d6s & laquelle elle doit etre fix£e. 

Selon cette forme de realisation, les elements de 
poussee evolueront d 1 amont en aval dans un plan se situant 
entre le deuxl&me moyen de guidage et le moyen de guidage 
median. 

II faut egalement noter que sur le plan de guidage que 
dfefinit ce moyen de guidage median, seront poses les 
chevrons d'entretoi semen t 6. 

Ce moyen de guidage median pourra etre constitue par 
au moins deux rails 17 disposes suivant un meme plan 
horizontal, en ecartement l f un de l f autre, paralleles S la 
direction d'avancement des elements de la palette vers le 
poste de clouage, ces deux rails couvrant la distance entre 
le deuxieme moyen de distribution et le poste de clouage 12. 

II faut noter que l f ecart entre le plan de guidage 
definit par ces rails et le plan geometrique suivant lequel 
evolue la surface superieure des des est tr&s faible. 

Selon une autre forme de realisation, les deux rails 
de guidage sont constitues par les ailes verticales des 
goulottes ou bien par au moins deux d T entre elles, le plan 
de guidage des traverses ou des chevrons etant defini par le 
bord superieur horizontal de ces ailes verticales. 

II faut egalement noter que les traverses et les 
chevrons pourront etre guidees lat6ralement pour 6viter tout 
deport lateral. 
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Le deuxieme moyen de guidage est constitu6 par 
plusieurs goulottes 23 juxtapos6es suivant un merae plan 
horizontal, chacune de ces goulottes s'&tendant au-dessus du 
premier moyen de guidage parall^lement d la direction 
d 1 avancement des palettes vers le poste de clouage. 
Ces goulottes pr&sentent chacune une section droite en U et 
sont destinies chacune a recevoir du troisi£me distributeur 
une des planches du second jeu de planches du plateau 
super ieur de la palette. 

Ces goulottes couvrent la distance entre le troisi&me 
distributeur et le poste de clouage et se disposent par leur 
zone amont sous le dit troisi&ne distributeur. 

Les goulottes 23 sont de preference fixees ensemble 
a au moins deux barres sup&rieures 24, horizontales 
s'etendant chacune suivant une direction perpendiculaire a 
l'axe longitudinal des dites goulottes. 

Par les zones extremes de ces barres 24, le troisieme moyen 
de guidage se fixe aux parois verticales du convoyeur. 

Le fond de chague goulotte, suivant toute sa 
longueur est dot 6 d f une ouverture par laguelle penetre dans 
la goulotte un organe du moyen de pouss&e. 

Ces goulottes constituent un gabarit pour la 
formation du second jeu de planche du plateau sup6rieur de 
la palette. 

Comme les divers types de palette pouvant etre 
fabriques par la ligne de fabrication, peuvent comporter des 
plateaux sup6rieurs differents les uns des autres par la 
largeur des planches du second jeu, leur ecartement et leur 
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nombre, le troisieme moyen de guidage est £1x6 de maniere 
amovible au convoyeur, ce qui perxnet son retrait du dit 
convoyeur et son remplacement par un autre moyen de guidage, 
lequel sera adapts & la fabrication envisagfee. 

Selon la forme pr6fer6e de realisation, le troisieme 
moyen de guidage est constitu6 de trois trongons identiques 
qui sont destines & §tre disposes en alignement les uns des 
autres sur le convoyeur r chacun des trongons comport ant deux 
barres 24 de fixation amovible au convoyeur. 
Cette dispsition permet de faciliter les operations de 
manutention dans le cadre du remplacement du troisieme moyen 
de guidage. 

Pour encore simpllfier ces operations de manu- 
tention, chaque t ronton pourra §tre monte sur organes de 
roulement et ces organes de roulement prendront appui sur 
deux rails de guidage horizontaux lateraux au convoyeur. 

Comme dit prededemment, le convoyeur est 6quipe d'un 
moyen de poussee, lequel est mobile entre I'extr6mit6 amont 
et l'extr&nite aval suivant un plan geometrique horizontal 
situe entre le premier moyen de guidage et le deuxieme, ce 
dit moyen de poussee comportant des elements de pouss6e 25A, 
25B, 25C qui cooperent en poussee avec les rang£es de d6s, 
les traverses et les planches. Les elements de poussee sont 
de forme generale longiligne, s f 6tendent chacun horlzon- 
talement suivant une direction perpendiculaire & l'axe 
longitudinal du convoyeur et sont fix6s & intervalle 
regulier, par leur extremite a au moins une paire de chaines 
sans fin 26A, 26B, 26C. 
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Chaque chaine est tendue entre deux couronnes dent6es 
d' extremity et fevolue dans un plan vertical et lateral aux 
premier et second moyens de gtiidage. 

De plus, au plan de poussfee d&fini plus avant correspond le 
brin sup&rieur de chaque chaine. 

Les couronnes dent&es amont pourront Stre f ix6es & 
un merae arbre d 1 entr ainement couplfe & un organe moteur, par 
exemple, un moteur 61ectrique. 

II est bien Evident que ce moteur 61ectrique 
entrainera les couronnes dentees en rotation dans un sens 
tel que le brin supdrieur de chaque chaine soit entraine 
d' amont vers l'aval. 

Les elements de poussde coopdrent trois par trois 
avec les Elements d'une meme palette et chacun d 1 entre eux 
coopere en poussee avec au moins une rangee de des 1 et une 
traverse 2. 

On congoit done que l f 6cart entre ces trois 616ments 
de poussee determine 1 f ecartement entre les rang§es de des 
1. 

Afin de pouvoir ajuster cet ecart, les el&nents de 
poussee ou premiers Elements 25A, destines k coop6rer avec 
la rangfee avant de d&s 1 et la traverse avant sont soli- 
daires d f une premiere paire de chalnes, 26A, les deuxiemes 
Elements de poussree 25B destines & cooperer en poussee avec 
la rangee intermediaire de des et la deuxieme traverse sont 
solidaires d'une deuxieme paire de chaines sans fin 26B et 
les troisl&mes Elements de poussee 25C destines a cooperer 
en poussee avec la rangee arriere de d§s 1,, la traverse 
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arrifere 2 et les planches 3 du deuxi&ne moyen de guldage 
sont solidalres d'une troisi&ne palre de chaines 26 C et ces 
diff6rentes palres de chaines sont coupl&es cin&roatiquement 
les unes aux autres au niveau de leur couronne dent&e amont 
par 1 1 interm&dialre d'un mecanisme de d&phasage connu en 
sol. 

Pr6f6rentiellement, les palres de chaines 26A, 26B 
et 26C sont de diffferentes longueurs. 

Ainsi, les chaines 26A portant les premiers &l£ments 
sont plus courtes que les chaines 26B el les -m ernes plus 
courtes que les chaines 26C. 

Les couronnes dentees aval de chacune de ces chaines 
seront done d6cal6es les unes par rapport aux autres. 

Au moins les elements de poussee m&dians 25B et 
arrieres 25 C sont chacun constitues par une bar re 27 de 
section droite rectangulaire, par exemple, et par un 
habillage interchangeable mont6 de maniere amovible sur 
cette barre, le dit habillage comportant des organes de 
poussee pour cooperer en poussee avec les elements de la 
20 palette. 

II faut noter que les habillages des 616ments 25B et 
25C ne sont fixes & leur barre 27 respective que par un seul 
organe de fixation qui peut etre une vis. 

Pr6f6rentiellement, l f habillage de chaque 61&ment de 
poussee est constitu§ par un profil6, de section droite 
conformee en C, lequel est engagfe autour de la partie avant 
de la barre et y est f 1x6 de maniere amovible par des vis ou 
autres organes de fixation. 
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On congoit done que grSce & cette disposition,, 
I f extr6mit6 arri^re des planches se trouve parfaitement 
alignfee avec la face arri&re des d6s et la rive arrifire de 
la traverse. 

II est n&cessaire que la face avant des d6s de la 
rangfee avant des d6s soit tou jours en alignement de la rive 
avant de la traverse avant 2 de la palette et ce malgrg les 
variations de largeur de la traverse et d f 6paisseur des d6s. 

A cet effet, chaque 6l6ment avant de poussfee 25A est 
porte par ses extr&nit6s par deux supports 91 en dquerre 
fixds aux chaines sans fin 26A et est monte sur ces deux 
supports avec possibility de dfeplacement limits en 
translation d'arri&re en avant et d f avant en arri^re S 
l'encontre ou sous l f effet de 1' action exerc&e par des 
organes elastiques 92 de rappel, et comporte trois organes 
de poussee horizontaux 34 destines & cooperer en poussee 
avec les des d f entretoisement, les dits organes 34 §tant 
mo rites chacun par rapport 4 l f 616ment avant 25A avec 
possibility de d£placement axial & l'encontre ou sous 
l 1 effet de l f action d'un organe 61astique 36. 

Selon la forme pref£r6e de realisation, l'el&nent 
avant 25A, constitu6 par une barre 27 de section droite 
rectangulaire comporte dans chacune des zones d'extr§mit6 
une lumifere obloiigue 93 d f axe parall&le & l'axe d 1 avancement 
des palettes dans laquelle est engag£e au moins un pion de 
I'equerre de fa?on & limiter le mouvement de translation de 
l f Element 25A. 
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L f habillage de chaque deuxi&ne et troisi&ne 616ment 
de pouss&e vient par sa face verticale avant (Sme de la 
section en C) en contact avec la rive de la traverse 2. 

Ces habillages 28 et 29 respectivement de chaque 
deuxieme et troisieme 616ment comportent chacun en saillie 
vers le bas et en fixation & la face inf&rieure horizontale 
trois doigts 30 de poussfee verticaux destines & pen6trer 
respectivement dans les trois goulottes du moyen de guidage 
infferieur pour pousser les des 1. 

II faut noter que la face verticale avant de 
l'habillage de chaque deuxidme et troisifeme 616ment est 
align^e avec la ligne ou le plan de contact de chaque doigt 
30 avec les des. 

Cette disposition est propice a assurer un 
positionnement correct de la traverse 2 par rapport a sa 
rangee de des. 

L f habillage 29 de chaque troisieme 616ment de 
poussee comporte de plus une s&rie de doigts 31 verticaux 
fixes a la face superieure horizontale, destines 
respectivement a penetrer dans les goulottes 23 du deuxidrae 
moyen de guidage par passage au travers de l f ouverture que 
le fond de chacune de ces dernieres comporte, pour cooperer 
en pouss6e avec les planches dispos£es sur ce deuxi&ne 
moyen. 

II faut noter que la ligne de contact ou la face de 
contact de ces doigts avec l'extr&nite arriere des planches 
est dans le prolongement de la face avant de l'habillage. 
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Dans la forme pr§f6r6e de realisation, il est pr6vu un pion 
94 limitant le mouvement vers l'arriere par rapport au 
support 91 et un pion 95 limitant le mouvement vers l 1 avant 
par rapport au support 91. 

11 faut noter que 1' Pigment de poussee coopere par 
sa rive avant avec la traverse avant de la traverse. 
Les organes de pouss6e 34 sont constitu6s par des doigts 34 
horizontaux. 

Ces doigts p6n£trent dans les goulottes 26 du premier moyen 
de guidage pour venir pousser les d6s dans les goulottes 16. 
Ces doigts 34 sont montes chacun sur une patte verticale 35 
de la barre avec possibility de deplacement axial & 
I'encontre ou sous l'effet de l f action de I'organe elastique 
36. 

Chaque doigt se developpe suivant la direction du 
mouvement des palettes. La patte qui le porte est fixee a la 
rive arriere de la barre et forme saillie vers le bas. 

Cette patte est traversee de part en part par un 
orifice de guidage dans lequel s f engage le doigt 34. Ce 
doigt en extr6mit6 avant comporte un tampon 37 d'appui 
contre le d6. L'organe dlastique 36, constitu6 par un 
ressort a spire est monte entre le tampon d'appui et la 
patte 35 autour de la tige du doigt. 

Dans le poste de clouage 12 et en aval de la 
trajectoire des tetes de clouage est dispos6e une but&e 38 
escamotable mobile dans un plan vertical venant se disposer 
sur le trajet de la rangSe de des et sur le trajet de la 
premiere traverse et en amont du poste de clouage en 
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fixation sur le convoyeur sont disposes deux moyens de 
pouss6e 96 comport ant chacun un poussoir 97 mobile, d'abord 
maintenu r6tract6 dans un fourreau 98 par un organe 
d'actionnement 99 et apres mise en place de la but6e 38 et 
passage de l'616ment 25A, extrait du fourreau par l 1 organe 
d ' actionneraent 99 , pour venir exercer une action de pouss&e 
contre la rive arriere de la barre 27 de l'&l£ment 25A et 
deplacer ce dernier vers la but6e 38 par rapport aux 
supports 91 de fagon que la rangfee de des ainsi que la 
traverse 2 associ&es k cet element de pouss&e soient amen6es 
en pression contre la but6e 38 et demeure en pression contre 
cette butee tant que dure le clouage. 

On congoit done que la traverse avant 2 est ensenr&e 
entre la butee 38 et la rive avant de la barre 27 tandis que 
les des de la rangee avant sont enserres entre cette but&e 
et leur doigt 34 respectif . 

En outre , il faut noter que les organes de poussee sont 
deplaces simultanement. 

Selon la forme pref6r6e de realisation, les moyens 
de poussee 96 sont disposes sous le trajet des elements de 
poussee et le poussoir mobile lorsqu f il est extrait du 
fourreau, pivote vers le haut de fagon h venir en contact 
avec la barre de pouss&e 27. 

Selon la forme prfeferee de realisation, le poussoir 
97 est mont& articul6 par son extr6rait§ arriere & un chariot 
et cooper e avec un organe £lastique de rappel 98 tel un 
ressort h spire qui induit sur le poussoir un moment de 
pivotement vers le haut . 
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De f agon & limiter le mouvement de pivotement vers 
le haut, la face arri&re du poussoir vient buter contre le 
chariot* 

La face supferieure du poussoir pourra §tre agencee en rampe 
de fagon d'une part d faciliter son introduction dans le 
fourreau et d' autre part, lors du mouvement de retraction 
dans le fourreau k forcer le poussoir & pivoter vers le bas 
et a venir en dessous du trajet des 616ments de pouss6e. 

Pr6f6rentiellement, l'organe d v actlonneroent 99 de 
chaque moyen de pouss£e 96 est constitu6 par un verin 
pneumatique. 

Selon une autre forme de realisation, chaque 616ment 
de poussee avant 25A n'est plus mont6 de mani&re flottante 
sur deux supports raais regoit un habillage 32. 

L T habillage 32 de chaque 616raent avant est mont§ sur 
la barre avec possibility de deplacement limite suivant la 
direction d f avancement des palettes et ce & l'encontre ou 
sous I'effet del 1 action exercee par des organes elastiques 
33 interposes entre lui-m§me et la dite barre. 

II est pr6vu des butees s'opposant a 1' extraction de 
l f habillage de la barre. 

La traverse avant sera pouss£e par la face avant 
verticale de cet habillage. 

Les des 1 de la rangee avant seront respectivement 
pouss6s par les trois doigts 34 horizontaux. 

L 1 habillage 32 du premier 616ment de poussee 25A et 
les doigts 34 poussent la rangfee de d6s 1 et la traverse 
avant 2 contre cette but§e escamotable si bien que sera 
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obtenu I'alignement de la face avant des d&s avec la rive 
avant de la traverse. 

Le fait que l'habillage 32 et les doigts 34 sont 
months de maniere mobile permet d v absorber les variations de 
dimensions de la traverse et des d6s. 

Les organes &lastiques d rencontre desquels 
I'habillage 32 se deplace, exercent par 1 T intermfediaire du 
dit habillage et des dits doigts des efforts de poussSe sur 
les des et sur la traverse avant. 

La rangee avant de des ainsi que la traverse avant 
seront maintenues en pression contre la butee tant que 
durera le clouage de ces premiers Elements. Ensuite cette 
butee sera escamotee du trajet de la palette . 

On congo it que les &l£ments de poussee amdnent 
success ivement chaque rangee de d6s chaque traverse et le 
lit de planche forme au dessus des trois rang^es de dfes et 
des trois traverses , sous les tetes de clouage en marquant 
chaque fois un temps d f arret, dont la duree correspond au 
temps de clouage. 

II est done necessaire de detecter l f arriv6e d f un 
moyen de poussee au niveau du poste de clouage pour 
commander l f arret de la chaine et l f operation de clouage. 
II faut noter que lorsqu'une barre de poussee avant est 
presente au niveau du poste de clouage, il est 6galement 
commande la mont§e de la butee 38. 

Pour d6tecter l f arriv6e de l f §16ment de pouss6e, il 
est prevu une cellule photo-61ectr:ique, cette cellule 
d6tectant le bord avant de chaque 616ment de pouss£e median 
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25B et arridre 25C et le bord avant d f une parol 100 fix6e S 
l f une des 6querres support de chaque 61§ment avant de 
pouss6e 25A. 

Le bord avant de cette parol 100 se situe en avant du bord 
avant de la barre 27 de l'&l&nent 25A, lorsque ce dernier 
est en position arridre. De fagon k ce que le bord avant de 
la paroi 100 ne puisse pas etre masqufe par la barre 27 , une 
6chancrure 101 est m£nag6e dans la dite barre au droit du 
trajet optique du rayon lumineux &nis par la cellule photo- 
61ectrique, cette cellule se situant au-dessus de l f 61&nent 
25A. 

Selon la forme prefer&e de realisation , le poste de 
clouage comprend un portique qui enjambe le convoyeur et qui 
porte au dessus du convoyeur une s6rie de tSte de clouage 
connues en soi- 

Le nombre de tetes de clouage en fonctionnement 
correspond au nombre de planches 3 que comporte le plateau 
super ieur. 

Au niveau du poste de clouage, les 616ments d 1 entretoiseraent 
de la palette prennent appui sur une poutre de clouage de 
preference reglable en hauteur et raont6e sur des v6rins 
electriques, ceci afin d'ajuster l f 6cart entre la poutre de 
clouage et le plan de clouage & la hauteur de la palette. 
Comme cette poutre peut etre abaissee ou 61evee, il sera 
n§cessaire egalement de modifier la hauteur des moyens de 
guidage par rapport au sol. 

Dans ce but, les elements du bati du convoyeur portant ces 
moyens de guidage seront egalement reglables en hauteur et 
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dans ce but, portts au-dessus du sol par des vferins 
hydrauliques. 

Enfin, 11 faut noter que les diffferentes couronnes 
denttes sont montfees 6galement sur une structure rfeglable en 
hauteur de fagon que les Elements de pousste puissent venir 
en appui contre les traverses quelque soit la hauteur des 
d&s. 

Cette structure sera r&glable en hauteur indtpendamment des 
moyens de guidage et sera portte au-dessus du sol par des 
v&rins hydrauliques. 

Chaque palette apres avoir franchi le poste de 
clouage ne repose plus sur des moyens de guidage mais se 
trouve supportee unlquement par les Elements de poussee 
les quels les achemine une a une vers une rampe 39 de fagon a 
f acili ter leur introduction dans le disposi tif de 
retournement . 

Cette rampe 39 constitute par une plaque rectan- 
gulaire est dispos&e sur le convoyeur entre l 1 extremity 
aval de la paire de chalne 26C et l f extremity aval de la 
paire de chaine 26B et les palettes sont poussees sur cette 
rampe 39 par les elements de pouss&e de la paire de chaines 
26C. 

Par rapport au plan de convoyage des palettes que 
les elements de -poussee definissent en aval du poste de 
clouage, la rampe 39 est transversale & ce plan son 
extrtmitt aval 6tant plus haute que son extremity amont. 

Selon la forme prtftrte de realisation, cette rampe 
39 est constitute par une plaque rectangulaire articulte par 
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un de ses bords & un axe horizontal solidaire du bati du 
convoyeur. 

Un v§rin permet de la maintenir inclin6e vers le 
haut en alignement avec le dispositif de retournement 10, 

Comme dit pr6c6demment , au premier ensemble de 
fabrication 8 sont associ&s trois distributeurs 13 , 14 et 
15. 

Le distributeur 13 situ6 en extr6mit€ amont du 
convoyeur a pour but d'introduire dans le premier moyen de 
guidage les d6s trois par trois. 

Ce distributeur 13 regoit lui-meme les d£s trois par trois 
d'un dispositif d' alimentation <£ tapis sans fin 40 sur 
lequel sont formees trois files de d§s aliment£es, par un 
dispositif 48 de repartition des des, dispose en amont, 
lesguels les regoit, suivant au moins une file, d'une 
machine a scier par exemple. 

II faut noter qu'apres mise en place des trois des 
dans le dispositif 13 , les files de des form6es sur le tapis 
40 sont ecart6es de ces trois des par mouvement limite de 
recul du tapis 40. 

Pref erentielleraent, le distributeur 13 est mobile 
verticalement entre une position haute suivant laquelle il 
regoit du tapis sans fin 40 les trois des et une position 
basse suivant laquelle ces trois d6s sont introduits dans le 
premier moyen de guidage. 

Le distributeur est constitu6 par trois postes de 
distribution destines chacun a recevoir un d6 et & 
l'introduire dans des goulottes du premier moyen de guidage. 
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Ces trois postes sont done situfes respectivement au-dessus 
des trois goulottes de ce premier moyen de guidage. 

Les trois postes sont fix6s a une m&ne poutre 41 
horizontals mont&e de manidre coulissante sur deux 
glissi&res verticales r§unies en extr§mit6 sup6rieure par 
une traverse horizontale. 

II est pr&vu deux organes moteurs 42 pour d6placer suivant 
un mouvement de monte et baisse la poutre horizontale et les 
postes qu'elle porte. 

Prdf 6rentiellement , ces organes moteurs sont 
constitues chacun par un vferin hydraulique f ix6 par sa tige 
a la poutre 41 et par son corps & une structure solidaire de 
la traverse. 

Chaque poste de distribution comprend un bati qui porte deux 
volets mobiles 42 disposes en vis a vis, ces deux volets 
etant chacun montes en pivotement autour d'un axe 
geometrique horizontal et etant couples chacun a un 
mecanisme d ' a ctionnement , les deux mecanismes 
d'actionnement, lorsque le distributeur est en position 
haute maintenant les volets en position horizontale de fagon 
qu f ils forraent un plan de reception des des dans le 
prolongement du tapis sans fin 40, tandis que lorsque le 
distributeur atteint sa position basse, les deux mecanismes 
actionnent les deux volets en pivotement vers le bas de 
fagon qu'ils s'ecartent angulairement l f un de l f autre et 
liberent le d6 qu'ils portent, lequel peut s'introduire dans 
la goulotte du premier moyen de guidage. 
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Pr6f§rentiellement, chaque volet 42 est fix6 £ un 
arbre horizontal 43 mont§ sur un palier fix§ au bati, 
Cet arbre horizontal est en prise avec le mfecanisrae 
d 1 act ionnement . 

Ce m6canisme d 1 actionnement peut Stre const! tu6 par un 
levier 44 fix6 & l f arbre 43 et par un v6rin pneumatique 44A 
f ix6 par sa tige en extr£mit& du levier et par son corps au 
bati du poste de distribution. 

Chaque poste de distribution comporte en outre une 
but6e arriere 45 qui limite 1 f enfoncement du de sur les 
volets, ce d6 6tant pouss£ sur les volets par la file de d6s 
formee sur le tapis 40. 

A cette butSe arriSre 45, est associd un vferin hydraulique 
par exemple qui assurera son mouvement d'avanc&e et recul 
sur les volets. 

Par controle du mouvement de cette butee sur les 
volets sera controle le mouvement d r introduction du de sur 
ces derniers. 

En outre , de fagon que le d6 soit maintenu en place 
sur les volets 42 et contre la butee arriere 45 lors du 
mouvement de descente du distributeur, il est prfevu un 
organe presseur 46 dispose en fixation au-dessus des volets 
42 a Scartement de ces derniers , le dit organe presseur 
comportant un element mobile venant en pression contre la 
surface superieure du de. 

Selon la forme pr&f&r&e de realisation, cet organe 
presseur est constitu6 par un v6rin pneumatique se 
d^veloppant verticalement, fix6 par son corps au bati et 
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venant par sa tige en pression contre la face sup&rieure du 
d&. 

Lorsgue le dlstributeur 13 a terming sa course 
descendante, les organes moteurs 44A associSs aux volets 
commandent leur pivotement dans le sens correspondant a la 
liberation du de. 

Conjointement & ce mouvement d'ouverture des volets , le 
v6rin presseur vient par sa tige pousser le d6 vers la 
goulotte du premier moyen de guidage. 

II faut noter que le b§ti de chague poste de 
distribution comporte tin fourreau par leguel il se monte sur 
la poutre horizontale 41. 

De plus, St ce fourreau est assocife un moyen de blocage du 
bati sur la poutre. 

Cette disposition, comme on le comprend, permet d f ajuster la 
valeur de l'entraxe de chacun de ces postes et de 1 T adapter 
a l f entraxe des goulottes du moyen de distribution. 

On vient de decrire un distributeur 13 dont les 
tetes de distribution sont montSes sur une poutre mobile 41. 
Selon une autre forme de realisation, la poutre 41 est fixe 
et en extremite de la tige de chaque v6rin 46 est monte un 
organe de prehension de fagon que le d6, apres pivotement 
des volets 42 vers le bas, puisse etre transports par la 
tige du vferin vers la goulotte 16. 

Selon la forme prgf£r£e de realisation, chague 
organe de prehension est constitufe par une ventouse 
connect€e £ un genera teur qui cr&e dans la ventouse, d'abord 
une depression pour la saisie du d6 et son transport vers la 
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goulotte, et ensuite une pression pour lacher le d6 dans la 
goulotte. 

Pr6f6rentiellement, chague file de d6s transports 
par le tapis 40 est form6e entre deux parois verticales 47 
suspendues au-dessus du tapis & une structure porteuse. 
Ces deux parois pourront etre d6plac6es lat&ralement et 
bloquees & la structure de fagon 4 pouvoir ajuster leur 
fecartement & l f 6paisseur des d&s de la file, 

De merae, cette disposition permet de rdgler I'entraxe entre 
les files tr ansportees . 

Pref&rentiellement, les parois 47 sont flexibles 
lateralement et les canaux d 1 acheminement des des qu'elles 
forment deux & deux peuvent 6tre courb6s a partir de leur 
embouchure amont de fagon que, d f une part, leur extr6mit6 
aval puisse venir en alignement exact avec les postes de 
distribution du moyen 13 de distribution et d f autre part, 
presentent un entraxe reproduisant 1 ' ecartement exact des 
des de la palette. 

Le dispositif de repartition 48 comprend un batl 
supportant, au-dessus d f un tapis 49 sans fin tendu entre un 
rouleau menant et un rouleau raenfe, une parol verticale 50 
perpendiculaire a I'axe de rotation des rouleaux du tapis, 
en regard d f au moins une des grandes faces de laquelle est 
plac6e par le tapis une file de dds bloqu6e dans sa 
progression d'une part par une but6e escamotable 51 dispos6e 
sur le trajet de la file et contre laquelle vient buter le 
premier 616ment de la file et d' autre part, par quatre 
organes presseurs 52, 53, 54, 55 qui viennent respectivement 
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bloguer les quatre premiers d6s de la file contre la grande 
face de la paroi verticale 50, les trois premiers d6s de la 
file apr&s effacement de la but&e transversale 51 6tant 
lib§r£s les uns aprfes les autres par leur organe de blocage 
respectif et 6tant entrain&s successlvement par le tapis 49 
vers line but&e escamotable qui leur est propre, les trois 
des Iib6r6s 6tant maintenus par leur butee 56 , 57 et 58 
respectivement en regard des trois files de d6s formees sur 
le tapis 40 et etant par la suite pouss&s vers les dites 
files par des organes de pouss&e 59 mobiles transversalement 
3 l v axe d'avancement du tapis. 

Aprds evacuation des trois d&s vers le tapis 40, la 
butSe 51 est ramen6e suivant sa position de blocage de la 
file et le quatrieme organe de blocage 55 libere le de de 
f agon que la file de des sous l'effet de l'avance du tapis 
vienne se bloquer contre la butee 51. 

Selon la forme pref6ree de realisation, la butee 
escamotable 51 est un volet montfe pivotant au-dessus du 
tapis entre une premiere position suivant laquelle il est 
vertical et est sur le trajet de la file de dSs et une 
seconde position suivant laquelle il est horizontal par 
exemple et est 6cart6 de la trajectoire des d6s. 
A titre d'exemple, ce volet pourra etre fixfe h un axe 
horizontal mont& dans un palier solidaire de la structure 
porteuse de la paroi verticale 50 , lequel arbre sera en 
prise avec un mecanisme d'actionnement 60 constitu£ ar un 
levier fixe au dit arbre et un v6rin pneumatique f ix6 par sa 
tige au dit levier et par son corps & la structure porteuse 
de la paroi 50. 
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Lbs quatre organes presseurs 52, 53, 54, 55 sont 
const! tu6s chacun par un vferin pneumatique ou hydraulique et 
sont chacun mont&s sur une structure solidaire du bati. 
Ces v6rins sont disposes horizontalement et se dfeveloppent 
perpendiculairement & la parol verticale 50. 
Preferentielleraent, l f 6cart entre chaque vferin peut §tre 
ajustfe en fonction de l'epaisseur des d§s. 

La premiere but6e 56 contre laquelle se bloque le 
premier de lib6rfe est une paroi verticale disposee au- 
dessus du tapis, perpendiculairement & l'axe d' avancement de 
ce dernier. 

Les deux autres but&es 57 et 58 sont constitutes 
chacune par un bras mobile 6voluant en pivotement dans un 
plan vertical, transversal & la direction d v avancement du 
tapis, l'axe de pivotement de ce bras etant horizontal et 
situe a une des deux extr&nit6s de ce bras et ce dit bras 
etant en prise avec un mecanisme d 1 actionnement constitue 
par un verin pneumatique qui le dispose, so±t suivant une 
position horizontale suivant laquelle il est dispose sur le 
trajet du de ou soit suivant une position verticale suivant 
laquelle le trajet des d6s est entidrement Iib6r6. 

II faut noter que les but&es sont suffisamment 
longues pour deborder lateralement du tapis 49 et conduire, 
en combinaison avec les organes de pouss&e, les des vers le 
tapis 40. 

Selon la forme pr&fgree de realisation, les organes 
de poussfie 59 sont constitufes chacun par un v6rin 
pneumatique dispose horizontalement au-dessus du tapis 49 et 
perpendiculairement 4 l f axe d* avancement de ce dernier. 
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Selon une autre forme de realisation, le disposltif 
de repartition 48 est agenc£ pour recevoir simultan&nent 
deux files de d6s et d61ivrer au tapis 40, tantot trois d6s 
d'une des files et trois d6s de I 1 autre ou bien d v assurer un 
panachage des d6s de ces deux files et ddlivrer done au 
tapis 40 deux d&s d'une des files avec un d6 de l 1 autre, ces 
deux sortes de dees 6tant diff6rentes l'une de l f autre par 
certaines de leurs dimensions telles que par exemple leur 
profondeur et/ou leur epaisseur. 

A cet effet, la paroi verticale est centree par rapport au 
tapis 49 et en regard de deux grandes faces de cette paroi 
sont bloqu6es deux files de des par deux butees escamotables 
51 montees sur un merae arbre et par des organes presseurs. 
Selon cette forme de realisation, seulement trois butees 56, 
57 et 58 seront prevues, celles-ci occupant toute la largeur 
du tapis et venant tou jours ddborder de ce dernier. 

Le deuxieme distributeur 14 a pour but comrae dit 
precedemment de delivrer les traverses une & une aux rangees 
de des fornixes sur le premier moyen de guidage. 

11 faut noter que dans le cas de la fabrication de 
palettes rfeversibles h deux entrees, ce deuxieme 
distributeur delivrera les chevrons d v espacement • 
Ce distributeur comprend un magasin de stockage 60 dans 
lequel les traver'ses ou les chevrons sont empiies, un organe 
de poussee 61 qui agit lateralement en poussfee sur la 
traverse inferieure de la pile de fagon a extraire cette 
derniere du magasin par passage au travers d'une ouverture 
qu'il comporte, une goulotte horizontale 62 laterale au 
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magasin dans laquelle est introduite la traverse et 
au-dessus de laquelle Evolue suivant un plan vertical une 
chaine sans fin 63 tendue entre un plgnon menant et un 
pignon menS, le brin infdrieur de la dite chaine 6tant 
mobile horizontalement au dessus de la goulotte et 
comportant un doigt en saillie ou taquet 64 venant dans la 
goulotte 62 en arriere de la traverse pour pousser cette 
demifire vers des trappes d f Evacuation 65 formant plan 
effagable en avant de la goulotte, 1' arret du mouvement de 
la chaine a taquet etant command^ par la presence de la 
traverse sur les trappes d r Evacuation de la traverse. 

PrEf erentiellement, ces trappes sont deux volets 
pivotant formant plan horizontal de reception de la planche, 
ces deux volets etant couples chacun & un organe 
d 1 actionnement qui I'actionne en translation lateralement 
pour libferer la traverse de fagon que cette derni&re tombe 
sur la rangee de des. 

Le troisieme distributeur est destine a delivrer des 
planches 3 sur le deuxi&ne moyen de guidage. 

Le troisl&me distributeur dlspos£ au dessus de ce 
deuxieme moyen de guidage comprend un magasin 66 dans lequel 
sont empiles des planches, deux organes de poussee 66A qui 
agissent lateralement en poussEe sur la planche inferieure 
de la pile, de fa£on que cette dernidre soit extraite du 
magasin par une ouverture lat&rale de ce dernier et soit 
dispos&e sur les brins supdrieurs horlzontaux de deux 
chaines sans fin 67 4 taquets 68 r6gulierement espac6s 
Evoluants (les chaines) suivant deux plans verticaux 
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paralleles, perpendiculaires & 1 1 axe longitudinal des 
planches, les dites planches 6tant chacune entraindes par 
les taquets des chaines et les dites chaines coopSrant avec 
des guides lat&raux pour conduire les planches sur des 
volets horizontaux 69 sur lesguels elles reposent par leur 
extr&nit6, les volets horizontaux 69 6tant mont&s sur des 
Elements de guidage horizontaux et 6tant en prise chacun 
avec un organe d ■ actionnement 69A tel un verin pneumatique, 
les dits organes d 1 actionnement actionnent les volets 
d'abord en dcartement l f un de 1' autre de fagon que les 
planches qu'ils portent soient Iib6r6es et chutent dans les 
goulottes du deuxieme moyen de guidage, et apres en 
rapprochement l f un de l f autre pour reformer sous le brin 
infferieur des chaines & taquets un plan de reception des 
planches • 

On congoit ais&nent que 1 ' espaceraent des taquets de 
la chaine reproduit l'espacement des goulottes du troisieme 
moyen, 

De plus, on comprend Sgalement que le mouvement de 
la chaine & taquets sera interrompu lorsque toutes les 
planches d. distribuer seront sur les volets 69. 
Selon la forme preferee de realisation, les organes de 
poussee sont constitues chacun par un verin pneumatique 
monte sur une structure commune fix£e au magasin. 
Les deux tiges de ces v6rins agiront en pouss£e sur la 
planche & extraire et de fagon que cette planche soit 
extraite sans etre mise de travers, le mouvement des tiges 
sera synchronise par une transmission m&canique a 
cr6maillere et pignons coop£rant avec chacune des tiges. 
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Avantageusement, l v ensemble constitufe par le 
magasin, les organes d 1 actionnement et la structure portant 
ces derniers est mont6 pivotant autour d f un axe horizontal 
perpendiculalre au plan des chaines sans fin, et est 
Inclinable du cot 6 de son ouverture lat6rale vers les 
chaines h taguet si bien que chaque planche est extraite de 
son magasin de maniere oblique par rapport au brin superieur 
des chaines h taquet. 

L f experience a d6montr6 que cette disposition, 
lorsque les taquets sont assez rapproches les uns des 
autres, d'6viter que la planche ne vienne porter sur les 
extr&mites superieures des taquets. 

Ainsi, les planches seront tou jours positionn&es entre les 
taquets de la chaine. 

On vient de decrire tous les moyens du premier 
ensemble de fabrication de la palette. 

Corome dit precfedemment, ce premier ensemble est 
s&pare du second par un dispositif de retournement des 
palettes, ce dispositif de retournement etant situ6 dans le 
prolongement de la rampe 39 montfee en extr6mit6 aval du 
convoyeur du premier ensemble de fabrication. 

Le dispositif de retournement regoit les palettes 
une a une de la rampe 39 et les retourne sans dessus dessous 
sur le deuxieme ensemble de fabrication. 

Le dispositif de retournement est mont& en 
pivotement en extr6mit6 amont du deuxi&ne ensemble et ce 
suivant un axe horizontal perpendiculalre & la direction 
d f avancement des palettes et est coupl6 A un mecanisme 
d 1 actionnement en pivotement. 
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Ce dispositif de retournement comprend une poutre 
horizontale 70 perpendiculaire au sens d'avancement de la 
palette et dispos&e suivant I'axe de plvotement, & laguelle 
sont fixfes par une de leur extr6mit6 deux guides 71 
perpendiculaires & la traverse et disposes suivant un m&ne 
plan destines, d> etre disposes, par plvotement du disposltif 
dans le prolongement de la rampe 39 a£ln de recevolr de 
cette rampe la palette k retourner sans dessus dessous sur 
le deuxieme ensemble de fabrication. 

Prdf6rentiellement, les guides 71 seront constitu&s 
chacun par un profile de section droite en U et seront 
disposes chacun en sorte que le logement que leurs ailes et 
leur ame d6finissent soit en regard l f un de l 1 autre. 

La palette par ses bordures lat&rales (celles dans 
le sens d 1 avancement ) viendra se disposer dans ces logements 
et y sera temporairement bloqufee par des but6es escamotables 
qui la libereront lorsqu'elle sera pos6e sur le second 
element de fabrication. 

Le moyen d f actionnement de ce dispositif en 
plvotement sera constitue par exemple par un vferin 
hydraulique articul6 par sa tige & un levier fixfi & la 
poutre horizontale et par son corps au bati du deuxi&ne 
ensemble 9. II pourra etre utilise 6galement un v6rin 
rotatif. 

Ce deuxieme ensemble de fabrication 9 comprend un 
convoyeur rectiligne 74 qui regoit les palettes une a une du 
dispositif de retournement 10 et les achemine une k une 
d'abord vers une zone de distribution 9 A des semelles ou 
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bien des planches 7 et ensuite £ un poste de clouage 9B 
cloueuse qui fixe les semelles ou bien les planches aux 
entretoises de la palette. 

Le convoyeur rectiligne 74 comprend un bati sur 
lequel sont disposes suivant un mfeme plan deux guides 
paralleles 75 s'etendant suivant un mSme plan horizontal 
entre I f extr6mit6 amont et l f extremity aval / sur lesquels le 
moyen de retournement d&pose chaque palette lesquelles sont 
entrain£es d r amont en aval sur ces guides par un moyen de 
pouss&e comportant des elements de pouss6e mobiles d f amont 
en aval au dessus des guides 75. 

Selon la forme prefer6e de realisation, les guides 
75 sont constitu6s par deux corni&res dispos&es en vis vis 
l f une de l f autre. 

L f aile horizontale de chaque corniere en combinaison avec 
1* autre dfefinit un plan de guidage horizontal tandis que les 
ailes verticales definissent deux surfaces verticales de 
guidage lateral de chaque palette. 

Comme les palettes susceptibles d'etre fabriqu^es 
par la ligne de fabrication selon 1* invention peuvent Stre 
de differentes largeurs, il est souhaitable de pouvoir 
ajuster l'ecart entre chaque guide 75. 

A cet effet, ces guides 75 pourront etre montes de maniere 
mobiles dans le bati sur des elements de guidage et cooperer 
avec au moins deux mecanismes de reglage de leur 6cartement 
situes respectivement au niveau de leur extremity amont et 
au niveau de leur extr&nit6 aval et constitu£s chacun par 
une tige comportant deux portions filet£es suivant des pas 
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inverses et par deux bagues taraud£es f ix6es respectivement 
h l'un et l 1 autre guide et coop&rant aveo les deux parties 
filet&es. 

La tige filet6e se d6veloppera de manUre horizontale 
perpendiculairement aux guides 75 et une des extr&nites de 
la tige traversera de part en part un des flancs du 
convoyeur pour pouvoir §tre actionnd de l'extferieur du 
convoyeur par exemple par une manivelle ou autre outil 
d 1 actionnement • 

Le rooyen de poussee est constitue par des 616ments 
de pouss&e 76 longilignes horizontaux perpend icul aires & 
l T axe longitudinal du convoyeur et fix6s par leur extr&mite 
& une paire de chaines sans fin 6voluant dans deux plans 
verticaux later aux au convoyeur. 

Chacune de ces deux chaines est tendue entre une couronne 
dentee menante et une couronne dent&e menee. 

Les deux couronnes menantes seront solidaires d'un 
meme arbre en prise avec un organe moteur connu en soi qui 
les entrainera en rotation suivant un sens de rotation 
correspondant & un mouvement du brin supferieur dirig6 de 
l'amont vers l'aval. 

Les 61£ments de poussee 76 viennent chacun pousser 
une palette en venant en contact avec la rangee arriere 
d 1 entre toises ou bien en contact avec le chevron arriere. 
Chaque Element de pouss&e est constitu6 par une barre 77 
m&t^lllque de section droite rectangulaire, et par un 
habillage 78 venant se monter de maniere amovible sur la 
barre , le dit habillage venant en recouvrement de la partie 
avant de la barre de pouss6e. 
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II faut noter que I'hablllage vient par sa face avant en 
contact avec la palette / ce contact s'effectuant dans la 
zone sup6rieure de la rang6e arriSre d f entretoises . 

La zone du convoyeur affectfee k la reception des 
semelles comprend une parol de guidage 79 s 1 etendant 
jusqu'au poste de clouage sous laquelle et au contact de 
laquelle circule chague palette et sur laquelle sont 
d£posees par des distributeurs les semelles de chaque 
palette , lesquelles y sont entrain£es simultan6ment k leur 
palette respective vers le poste de clouage, les dites 
semelles demeurant au cours de leur trajet vers le poste de 
clouage , au droit de leur palette respective. 

La paroi de guidage 79 pr&sente une forme genferale 
rectangulaire et peut Stre constitute par une feuille en 
metal ou en autre materiau. 

Cette paroi pourra etre en matitre synthttique. 
Sur cette paroi sont definis deux plans de guidage PI et P2 
superposes, 6cartes l'un de l f autre d'une valeur infferieure 
k l'epaisseur des semelles, le plan de guidage infferieur 
etant destinfe k recevoir les semelles longitudinales et le 
plan de guidage suptrieur, deux semelles transversales avant 
et arriere. 

Selon la forme prefer6e de realisation, la paroi de 
guidage 79 comporte en saillie sur sa bordure arrifire des 
crochets 80 et se fixe de maniere amovible par ces crochets 
k une bar re 81 horizontale, f ixee aux f lanes du convoyeur, 
transversalement k l v axe d'avancement des palettes. 
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Sur la face sup&rieure de cette parol sont fix&s 
plusieurs bourrelets 81 se dSveloppant parallfelement les uns 
aux autres suivant le sens d'avancement des palettes. 

De preference, ces bourrelets sont de section droi/te 
carree ou rectangulaire et sont f ix6es a la parol 79 par 
tout moyen connu de l'horome de l'art. 

Ces bourrelets sont disposes par paire sur la parol 
79 et d&finissent des goulottes dans chacune desguelles est 
introduite une semelle longitudinale 4. 

On congoit que le premier plan de guldage est 
constitue par la face de la parol 79 et que ce plan de 
guldage au niveau de chaque goulotte est limits lateraleent 
par les faces internes verticales des bourrelets de cette 
goulotte. 

Le fond de chaque goulotte est dote d'une fente 
s'dtendant d'un bord a l f autre de la parol 79 parallelement 
a l'axe d'avancement de la palette par laquelle p6netre dans 
la goulotte un doigt 83 de poussfee, dispose en saillie sur 
la face sup6rieure horizontale de I'habillage 78 de 
l v element de pousee. 

Chaque doigt est destin& & pousser une des semelles 
disposee sur la parol de guldage et sa ligne ou surface de 
contact avec cette semelle est alignee avec la face avant de 
l'habillage de fagon que la palette et les semelles soient 
entrainees a partir d'un m&me mouvement vers le poste de 
clouage sans decalage longitudinal des semelles par rapport 
a la palette. 
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Le second plan de guidage sera form6 par les faces 
superieures des bourrelets 81 et sur ce plan si les palettes 
en cours de fabrications sont des palettes du deuxieme type, 
deux semelles transversales 5 seront dispos6es respecti- 
vement en axnont et en aval des semelles longitudinales . Ces 
semelles transversales s*6tendent perpendiculairement & 
l'axe des semelles longitudinales et done a l'axe d 'a van- 
cement des palettes sur le convoyeur. 

On congoit done que les organes de poussee 83 des 
elements de poussSe 76 , dans le cas de la fabrication de 
palettes du deuxi&me type viendront pousser tout d'abord la 
semelle transversale amont. Comme les deux plans de guidage 
ne sont separ&s l f un de l f autre d'une valeur infer ieure & 
l'epaisseur des semelles longitudinales la semelle 
transversale amont par sa rive transversale avant sera 
amenee au cours de sa progression , en contact avec les 
extremites inferieures des semelles longitudinales 
lesquelles se trouveront pous^es par la semelle avant dans 
leur goulotte respective. 

Par la suite , ces semelles longitudinales viendront 
par leur extremite au contact de la semelle transversale 
avant laquelle se trouvera entraxnSe vers le poste de 
clouage par les autres semelles. 

On congoit done que cette disposition permet, au 
cours de la progression d f un m&ne 616ment de pouss&e qui 
transporte une palette, d 1 en trainer et de rasserabler au 
dessus de cette palette les diff£rentes semelles devant 
constituer la base de cette palette. 
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Pr6f6rentiellement, pour Sviter tout d6port lateral 
de semelles lat6rales avant et arridre par rapport aux 
semelles longitudinales et par rapport d la palette et ce au 
cours de leur progression vers la cloueuse les deux 
bourrelets 81A les plus 6cart6s de la zone mfediane de la 
parol 79 sont plus hauts que les autres. 

Comme dlt pr&cedemment, la zone de reception com- 
prend au moins un distributeur 84 de semelles 
longitudinales. 

Pr6f6rentiellement, ce distributeur sera identique 
au distributeur 15 precedemment d6crit. Ce distributeur sera 
dispose au dessus de la paroi 79. 

La zone de reception pourra Stre pourvue egalement 
de deux autres distributeurs 85 disposes respectivement en 
amont et en aval du distributeur 84 et au dessus de la paroi 
de guidage 79. Ces deux distributeurs seront identiques 

au distributeur 14. 

II faut noter que la largeur des goulottes et l f 6- 
cartement des deux bourrelets 81A sont suffisantes pour 
absorber les variations de largeur et de longueur des semel- 
les longitudinales et transversales. 

Cependant en corolaire, cette disposition ne pennet 
pas un positionnement parfait des semelles par rapport d la 
palette si blen cjue ces dernier es apres clouage risquent 
d'etre incorrectement positionnfees les unes par rapport aux 
autres . 

En consequence, entre le poste de clouage 9B et la 
zone 9A est dispose un moyen de repositionnement 86 des 
semelles par rapport a la palette. 



2672001 

45 

Le moyen de repositionnement comport e trois tetes 87 de 
repositionnement montees sur la poutre horizontale 88 d f un 
portique en jamb ant le convoyeur du deuxieme ensemble. 

Pr6f6rentiellement, l f 6cart entre le moyen de 
repositionnement et le moyen de clouage 9B est aj us table. 
A cet effet, le moyen de repositionnement, par l f extremity 
inf&rieure de son portique, pourra reposer sur une structure 
de guldage sur laquelle il pourra coulisser puis ensuite 
§tre bloqu£ en translation. 

Preferentiellement, cette poutre peut Stre d6plac6e 
en hauteur et bloqufee en position par tous moyens connus de 
l T homme de 1 f art. 

A titre d'exemple, il pourra etre prevu un systeme de cr6- 
maillfere et pignons lies cinematiquement l'un a l 1 autre pour 
actionner la poutre horizontale en translation le long de 
deux montants du portique. 

Des moyens de serrage connus en soi assureront le blocage de 
la poutre sur ces glissieres. 

Ces trois tetes 87 de repositionnement sont dotees chacune 
d'un bati pourvu d'un fourreau engagg autour de la poutre 
horizontale. 

Un organe de blocage transversal au fourreau venant 
en pression contre la poutre permet d • immobiliser la tete de 
repositionnement -le long de la dite poutre. 

Cette disposition permet d f ajuster I'entraxe entre chacune 
des tetes, de 1' adapter a la valeur de l'entraxe entre les 
semelles longitudinales . 
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lies trois tStes de repositionnement sont respective- 
ment dispos6es au-dessus du trajet d'une semelle longitudi- 
nale et sont pourvues chacune de deux volets qui soirt desti- 
n6s & venir enserrer la semelle longitudlnale respective. 
Ces deux volets sont 6cart6s l f un de l 1 autre et sont chacun 
months en pivotement autour d f un axe gdomfetrique horizontal 
parallele a la direction d'avancement de la palette et sont 
chacun actionn&s en pivotement vers la semelle longitudlnale 
ou en 6cartement de cette derniere par un organe moteur 90. 
II faut noter que chaque volet est actionnfe en pivotement 
entre une position inltiale ou 11 est inclinS par rapport & 
la verticale et est ecartd de la palette et une position 
finale correspondant d la position d f enserrement, ou 11 est 
vertical et en pression contre la palette et la semelle 
longitudlnale . 

Selon la forme prefer6e de realisation, chaque volet 
est de forme rectangulaire et est fixe par un de ses cotes a 
un arbre se d^veloppant suivant l f axe precitfe. 
Cet arbre est mont6 dans un palier solidaire du bati. 
A cet arbre sera fixe un bras avec lequel cooperera l f organe 
moteur 90. 

Prfeferentiellement, l v organe moteur 92 sera un v6rin 
hydraulique. 

Le volet externe ; & la palette de chaque tete latferale de 
repositionnement a pour but 6galement d 1 assurer un centrage 
de la palette et de la repositionner par raport au poste de 
clouage. 
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Ce volet en combinaison avec le volet Interne avec lequel ±1 
est associ£ doit assurer le repositionnement de la semelle 
longitudinale . 

De fagon d permettre ce repositionnement, tant de la palette 
que des semelles longitudinales, le volet externe exerce sur 
la palette et sur la semelle longitudinale un effort beau- 
coup plus important que celui exerc6 par le volet interne & 
la palette. 

Comme les deux organes moteurs 90 de chaque t&te 
laterale presentent des caract6ristiques dimensionnelles 
identiques et comme les bras de levier sur lesquels ils 
agissent presentent des longueurs identiques, la pression 
d 1 alimentation du verin associ&e au volet externe sera plus 
importante que la pression d ' alimentation du vferin 90 as- 
socie au volet interne. 

Les volets 90 de la tfite de repositionnement centra- 
le exerceront sur la semelle longitudinale mediane des ef- 
forts identiques et leur v6rin 90 seront alimentes suivant 
des pressions identiques. 

II faut enfin noter que le volet interne de chaque 
tete laterale et les volets de la tete centrale viennent en 
arrigre de la semelle transversale. 

Les volets externes des t§tes lat6rales viendront 6galement 
en pression dans i'axe de la rang&e d f entretoises . 

Le poste de clouage comprendra une poutre de clouage 
sur laquelle sera amende chaque palette et plusieurs tetes 
de clouage connues en soi. 
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La poutre de clouage sera r&glable en hauteur et sera port&e 
par des v£rins 61ectriques synchronisfes. 

De m&ne, la structure portant les rails 75 sera reglable en 
hauteur de f agon que les dits rails viennent au niveau de la 
poutre de clouage et cette structure sera port&e par des 
v6rins hydrauliques • 

Les chaines sans fin par leurs couronnes dentdes 
pourront §tre solidaires de cette structure ou bien fetre 
mont&es sur une structure inddpendante possedant ses propres 
moyens de reglage en hauteur. 

L'unit6 de fabrication telle que decrite sera dotSe 
de tous les automat ismes n&cessaires 4 son fonctionnement de 
maniere automatigue en continu. 

Ainsi, differents capteurs seront disposes au niveau 
des distributeurs, des differents moyens de guidage, des 
tetes de clouage et des magasins de clous de fagon & 
d6tecter 1' absence d' elements tels que d6s, planches, 
traverses , chevrons, semelles et clous* 

A partir de 1 'information d61ivr6e par ces capteurs et 
relative a un defaut de presence, une units de gestion des 
informations coinmandera 1' arret de la ligne de fabrication. 

Plusieurs feux clignotants de signalisation seront 
associes aux differents distributeurs, magasins de clous, et 
autres et l f unit£ de gestion de r6ception d f un signal de 
defaut commandera l'allumage du feu correspondant. 
Ainsi, la personne affect6e h la surveillance de l f unit6 
connaitra irara6diatement l'endroit du d&faut et pourra 
introduire manuellement dans la ligne de fabrication 
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l f 616ment manquaxvt, l'espacement entre les diff6rents 
distributeurs, zones , postes et autres 61&nents de la ligne 
perms tt ant cette introduction manuelle. 

II faut signaler enfin que I'arrSt de la ligne de 
ffabrication ne peut en aucune raanidre alt6rer la 
fabrication en cours. 

De plus, le retrait d v aucune palette en cours de fabrication 
ne sera n&cessaire. 

II faut enfin noter que les deux ensembles de fabrication 
fonctionnent de manidre synchrone. 

II va de soi que la pr6sente invention peut recevoir 
tous araenagements et toutes variantes sans pour autant sor- 
tir du cadre du present brevet. 
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REVENDICATIONS : 

1. Ligne de fabrication en continu de palettes & 
quatre entrees, ou bien a guatre entrees perimetriques, ou 
bien reversible & deux entries, ces palettes comportant 
chacune des elements d r entretoisement (1) ou (6) sur les- 
quels est fix6 un plateau super! eur constitue, soit par des 
traverses (2) et des planches (3) ou bien seulement par des 
planches (7), une base d'appui au sol etant dgalement fix6e 
aux elements d f entretoisement et etant constitute, soit par 
des semelles longitudinales (4) uniquement, soit par des 
semelles longitudinales (4) et des semelles transversales 
(5) ou soit par des planches (7), caract6ris6e en ce qu'elle 
comprend deux ensembles de fabrication (8) et (9) separ6s 
l f un de 1' autre par un dispositif de retournement (10) de 
palettes, 

- que le premier ensemble (8) destine a la realisation et la 
fixation du plateau superieur sur les elements d f en- 
tretoisement est constitue par un convoyeur rectiligne (11) 
qui regoit des dispositif s de distribution (13), (14) et 
(15), les 616ments d ' entretoisement et les 616ments cons- 
tituant le plateau sup6rieur de la palette et les achemine 
vers un poste de clouage (12) enjambant le dit convoyeur et 
situe en avant de 1 v extr£mit6 en aval du dit convoyeur, 

- et que le second ensemble (9) est constitue par un con- 
voyeur rectiligne (74) qui regoit les palettes une & une du 
dispositif de retournement (10) et les achemine une 4 une, 
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d f abord vers une zone de distribution (9A), des semelles 
(4), (5) ou bien des planches (7) et ensuite & un poste de 
clouage (9B) qui fixe les semelles ou bien les planches aux 
entretoises de la palette. 

2. Ligne de fabrication selon la revendication 1 
caract&risSe en ce que le premier convoyeur comprend sur un 
meme bati : 

- au moins deux moyens de guidage, superposes, ^cartes les 
uns des autres, dont le premier, ou moyen de guidage 
infferieur, est destin6 & recevoir les Elements 
d'entretoisement et dont le second ou moyen de guidage 
supSrieur est destine a recevoir les planches du plateau 
super ieur, 

- et un raoyen de poussee, mobile entre l f extremite amont et 
l'entremite aval, suivant un plan geometrique horizontal 
situe entre le premier moyen de guidage et le deuxieme 
moyen de guidage, ce dit moyen de pouss€e comportant des 
elements de poussfee (25A), (25B), (25C) qui coopSrent en 
poussee avec les rangees de d6s, les traverses et les plan- 
ches de fagon que tous les 616ments constitutifs du plateau 
de la palette ainsi que toutes les entretoises de cette 
derniere soient entrainSs simultan&ment et suivant un m&ne 
mouvement vers le poste de clouage (12) tout en occupant les 
uns par rapport aux autres la meme position qu'ils occupent 
dans la palette. 
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3. Ligne de fabrication selon la revendication 2 
caractrisfee en ce que le moyen de guidage inf drieur est 
constitu€ par trois goulottes (16) horizontales paralleles, 
6cart6es les unes des autres, recevant du distributeur (13) 
les elements d f entretoi semen t trois par trois , les dites 
goulottes couvrant la distance entre ce distributeur (13) et 
le poste de clouage (12), les bords sup&rieurs horizontaux 
des goulottes pouvant recevoir les chevrons 
d 1 entretoi sement . 

4. Ligne de fabrication selon la revendication 2 
caracterisee en ce que le premier convoyeur comprend un 
moyen de guidage median dispose entre le premier moyen de 
guidage et le deuxieme, ce moyen de guidage median 6tant 
destine a recevoir les traverses et def inissant un plan de 
guidage situS en ecartement de la surface superieure des des 
de f agon que la traverse associee k chaque rangee de des ne 
soit plus en contact avec la dite rang6e, la dite traverse 
venant tou jours par sa rive arrifere en contact avec l f 616- 
ment de poussee cooperant avec la rang§e de des k laquelle 
elle doit £tre fixfee, les elements de pouss6e 6voluant 
d'amont en aval dans un plan se situant entre le deuxieme 
moyen de guidage et le moyen de guidage median. 

5. Ligne de fabrication selon la revendication 2 
caracterisee en ce que : 

- le deuxi&ne moyen de guidage est constitu6 par plusieurs 
goulottes (23) juxtaposes suivant un m§me plan horizontal, 
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chacune de ces goulottes s f 6tendant au-dessus du premier 
moyen de guidage parallelement k la direction d 1 avancement 
des palettes vers le poste de clouage, 

- que ces goulottes pr6sentent chacune une section droite en 
U et sont destinies chacune k recevoir du troisidme distri- 
buteur une des planches du second jeu de planches du plateau 
super ieur de la palette, 

- que ces goulottes couvrent la distance entre le troisi&me 
distributeur et le poste de clouage et se disposent par leur 
zone amont sous le dit troisieme distributeur, 

- que les goulottes ( 23 ) sont f ixees ensemble S au moins 
deux bar res superieures 24, horizontales s'6tendant chacune 
suivant une direction perpendiculaire & l f axe longitudinal 
des dites goulottes, 

- et que le fond de chaque goulotte, suivant toute sa lon- 
gueur est dot& d'une ouverture par laquelle pfenetre dans 

la goulotte un organe du moyen de poussee, lequel cooperera 
en poussee avec la planche pos6e dans la goulotte. 

6. Llgne de fabrication selon la revendication 2 
caracterisfee en ce que les £16ments de poussee avant (25A) 
du moyen de poussee destin6 & coop6rer en pouss&e avec les 
&l£ments d f entre toi semen t avant et la "traverse avant sont 
solidaires d v une premiere paire de chaines, que les el&aents 
de pouss&e median (25B) destines & cooperer en poussee avec 
les Elements d ' entretoisement mfedian et la traverse mfediane 
de la traverse sont port&s par une seconde paire de chaines 
(26B), 
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- que les troisieme 616ments de poussfee (25C) destines & 
coopferer en pouss6e avec la rang6e arrifere d'^lfements d f en- 
tretoisement, , la traverse arri&re de la palette et les 
planches du plateau sup6rieur de la palette sont port&s par 
une troisi&ne paire de chaines (26C), 

- que les chaines (26A), (26B et (26C) tendues chacune entre 
une couronne dent&e amont et une couronne dent6e aval, sont 
de diff6rentes longueurs , 

- que la chaine (26C) est plus grande que les autres de 
fagon que les elements de poussee (25C) puis sent en aval du 
poste de clouage (12) amener chaque palette h une rampe (39) 
dans le prolongement de laquelle se situe le dispositif de 
retournement ( 10 ) . 

7. Ligne de fabrication selon la revendication 2 
caracterisee en ce qu'au moins les Elements de poussee me- 
dians (25B) et arriere (25C) sont constitues chacun par une 
barre (27) de section droite rectangulaire et par un habil- 
lage (28), (29) de section droite en forme de C engag6 
autour de la par tie avant de la barre correspondante, les 
dits habillages (28) et (29) comportant chacun en saillie 
vers le bas trois doigts (30) de pouss§e des d6s, verticaux 
penetrant chacun dans une goulotte (16) et l f habillage (29) 
de chaque troisieme Element de pouss6e (25C) comportant des 
doigts (31) verticaux en saillie vers le haut destines cha- 
cun & penetrer dans une des goulottes (23) par passage au 
travers de l'ouverture que le fond de la dite goulotte 
comporte . 
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8, Ligne de fabrication selon la revendioation 2 
caract6ris6e en ce que le premier &l£ment de pouss6e (25A) 
est port6 par ses extr6mit6s par deux supports (91) en 
equerre fix6s aux chaines sans fin (26A) et est mont6 sur 
ces deux supports avec possibility de dSplacement limits en 
translation d'arriere en avant et d'avant en arriere d l f en- 
contre ou sous l f effet de l f action exerc6e par des organes 
Slastiques (92) de rappel, et comporte trois organes de 
poussee horizontaux (34) destines d coopdrer en poussee avec 
les des d f entretoisement, les dits organes (34) dtant months 
chacun par rapport a l f element avant (25A) avec possibility 
de d6placement axial & l f encontre ou sous I'effet de 1* ac- 
tion d'un organe elastique (36). 

9. Ligne de fabrication selon la revendication 2 
caractferisee en ce que chaque 61&nent de poussee (25A) cons- 
tituy par une barre (27) revolt un habillage (32) et que 
l'habillage (32) de chaque 616ment avant est monty sur la 
barre (27) avec possibility de dfeplacement limit6 suivant la 
direction d 1 avancement des palettes et ce a I'encontre ou 
sous l'effet de l f action exercfee par des organes felastiques 
(33) interposes entre lui-raeme et la dite barre. 

10. Ligne de fabrication selon la revendication 8 
caract6risee en ce que dans le poste de clouage et eh aval 
de la trajectoire des tetes de clouage est dispos6e une 
butee (38) escamotable / mobile dans un plan vertical , venant 
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se disposer sur le trajet de la rang&e avant de d6s et sur 
le trajet de la premiere traverse et que en amont du poste 
de clouage en fixation sur le convoyeur sont disposes deux 
moyens de poussde (96) comportant chacun un poussoir (97) 
mobile, d'abord maintenu rStract6 dans un fourreau (98) par 
un organe d f actionnement (99) et apres mise en place de la 
but6e (38) et passage de l f 616ment (25A), extra! t du 
fourreau par 1 f organe d 1 actionnement ( 99 ) , pour venir 
exercer une action de poussfee contre la rive arriere de la 
barre (27) de I'el&nent (25A) et d6placer ce dernier vers la 
but6e (38) par rapport aux supports (91) de fagon que la 
rangee de des ainsi que la traverse (2) associ§es & cet 
element de pouss&e soient amenees en pression contre la 
but&e (38) et demeurent en pression contre cette but&e tant 
que dure le clouage, la traverse avant (2) etant enserr6e 
entre la butee (38) et la rive avant de la barre (27) tandis 
que les d6s de la rang£e avant sont enserr&s entre cette 
but§e et leur doigt (34) respectif. 

11. Ligne de fabrication selon la revendication 1 et 
la revendication 9 caract&ris&e par une cellule photo- 61ec- 
trique pour d6tecter l'arrivfee de chaque element de pouss&e 
au niveau du poste de clouage, la dite cellule detectant le 
bord avant de chaque &l£ment de pouss£e median et arriere et 
le bord avant d f une paroi (100) fix&e a l f une des equerres 
supports de l'616ment de pouss&e avant , le bord avant de la 
dite paroi (100) se situant en avant de la barre (27) de 
l 1 element (25A). 
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12. Ligne de fabrication selon la revendication 1 
caracteris6e en ce que le distributeur (13) regoit les d6s 
trois par trois d'un dispositif d f alimentation & tapis sans 
fin (40), sur lequel sont formfees trois files de d6s alimen- 
t6es par un dispositif (48) de rfepartition des des, lequel 
les regoit suivant au moins une file et que apres mise en 
place de trois d6s dans le disppositif 13, les files de dSs 
form6es sur le tapis (40) sont &cart£es de ces trois dds par 
mouvement limite de recul du tapis. 

13. Ligne de fabrication selon les revendications 1 
et 12 caracteris&e en ce que : 

- le distributeur (13) est mobile verticalement entre une 
position haute suivant laquelle il regoit du tapis sans fin 
(40) les trois d6s et une position basse suivant laquelle 
ces trois des sont introduits dans le premier moyen de gui- 
dage, 

- que le distributeur est constitu6 par trois postes de 
distribution destines chacun & recevoir un d6 et & l f intro- 
duire dans des goulottes du premier moyen de guidage, 

- que ces trois postes sont situ6s respectivement au-dessus 
des trois goulottes (16) de ce premier moyen de guidage. 

- et que les trois postes sont fixes a une meme poutre (41) 
horizontale mont&e de maniere coulissante sur deux glis- 
si&res verticales, 

- que deux organes moteurs (42) d£placent suivant un mouve- 
ment de monte et baisse la poutre horizontale et les postes 
qu'elle porte. 
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14. Ligne de fabrication selon la revendication 13 
caract6ris£e en ce que : 

- chague poste de distribution comprend un b§ti qui porte 
deux volets mobiles (42) disposes en vis & vis, ces deux 
volets &tant chacun months en pivotement autour d f un axe 
g£om£trique horizontal et fetant coupl6s chacun St un mecanis- 
me d 1 actionnement, les deux mScanismes d'actionnement, 
lorsque le distributeur est en position haute, malntenant 
les volets en position horizontale de fagon qu'ils forment 
un plan de reception des d6s dans le prolongement du tapis 
sans fin (40), tandis que lorsque le distributeur atteint sa 
position basse, les deux m6canismes actionnent les deux 
volets en pivotement vers le bas de fagon qu'ils s'fecartent 
angulairement I'un de l 1 autre et liberent le de qu f ils por- 
tent, lequel peut s'introduire dans la goulotte du premier 
moyen de guidage, 

- que chaque poste de distribution comporte une but£e ar- 
ridre (45) qui limite 1 1 enf oncement du de sur les volets, ce 
d& 6tant pouss6 sur les volets par la file de d&s form&e sur 
le tapis (40), 

- et que chaque poste de distribution est pourvu d'un organe 
presseur (46) dispose en fixation au-dessus des volets (42) 
& ecartement de ces dernier s, le dit organe presseur compor- 
tant un element mobile venant en pression contre la surface 
superieure du d6 pour maintenir ce dernier en place lors du 
mouvement de descente du distributeur. 
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15. Ligne de fabrication selon la revendication 12 
caracterisee en ce que les trois files de des dispos6es sur 
le tapis (40) sont chacune formees entre deux parois (47) 
flexibles lateralement et suspendues a une structure 
porteuse. 



16. Ligne de fabrication selon la revendication 12 
caracteris6e en ce que le dispositif de repartition (48) 
comprend un bati supportant, au-dessus d'un tapis (49) sans 
fin tendu entre un rouleau menant et un rouleau mene, une 
paroi verticale (50) perpendiculaire a l'axe de rotation des 
rouleaux du tapis, en regard d'au moins une des grandes 
faces de laquelle est placee par le tapis une file de des 
bloquee dans sa progression d'une part par une butee escamo- 
table (51) disposes sur le trajet de la file et contre la- 
quelle vient buter le premier element de la file et d' autre 
part, par quatre organes presseurs (52), (53), (54), (55) 
qui viennent respectivement bloquer les quatre premiers des 
de la file contre la grande face de la paroi verticale (50), 
les trois premiers des de la file apres effacement de la 
butee transversale (51) etant liberes les uns apres les 
autres par leur organe de blocage respectif et etant entrai- 
nes successivement par le tapis (49) vers une butee escamo- 
table qui leur est propre, les trois des liberes etant main- 
tenus par leur butee (56), (57) et (58) respectivement en 
regard des trois files de des formees sur le tapis (40) et 
etant par la suite pousses vers les dites files par des 
organes de poussee (59) mobiles transversalement a l'axe 
d'avancement du tapis. 
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17. Ligne de fabrication selon la revendication 16 
caract£ris6e en ce que la parol verticale (50) est centr6e 
par rapport au tapis (49) et en regard de deux grandes faces 
de cette parol sont bloguees deux files de d&s par deux 
but fees escamo tables (51) montdes sur un m&ne arbre et par 
des organes presseurs, les trois but£es (56), (57) et (58) 
occupant toute la largeur du tapis. 

18. Ligne de fabrication selon la revendication 1 
caracterisee en ce que le deuxieme distributeur (14) destin& 
a delivrer les traverses une a une aux rangfees de d£s 
f ormees sur le premier moyen de guidage ou bien des chevrons 
sur ce premier moyen, comprend un magasin de stockage (60) 
dans lequel les traverses (2) ou les chevrons sont empiles, 
un organe de poussee (61) qui agit lat&ralement en pouss6e 
sur la traverse inf&rieure de la pile de fagon a extraire 
cette derniere du magasin par passage au travers d T une 
ouverture qu f il comporte, une goulotte horizontale (62) 
laterale au magasin dans laquelle est introduite la traverse 
et au-dessus de laquelle 6volue suivant un plan vertical une 
chaine sans fin 63 tendue entre un pignon menant et un pi- 
gnon mene, le brin infferieur de la dite chaine 6tant mobile 
horizontalement au dessus de la goulotte et comportant un 
doigt en saillie ou taquet (64) venant dans la goulotte (62) 
en arriere de la traverse pour pousser cette derniere vers 
des trappes d' Evacuation (65) formant plan eff agable en 
avant de la goulotte , l f arret du mouvement de la chaine h 
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taquet 6tant command^ par la presence de la "traverse sur les 
trappes d f Evacuation, les trappes s'fecartant ensuite l'une 
de 1' autre pour lib6rer la traverse. 

19. Ligne de fabrication selon la revendication 1 
caract&risSe en ce que le troisi&me moyen de distribution 
(15) destin6 d distribuer des planches au deuxi&ne moyen de 
guidage comprend un magasin (66) dans lequel sont empil6s 
des planches , deux organes de poussfie (66A) qui agissent 
lateralement en poussee sur la planche infferieure de la 
pile, de fagon que cette derniere soit extra! te du magasin 
par une ouverture latSrale de ce dernier et soit dispos6e 
sur les brins supferieurs horizontaux de deux chaines sans 
fin (67) a taquets (68) reguli&rement espac&s 6voluants (les 
chaines) suivant deux plans verticaux paralleles, perpendi- 
culaires a I'axe longitudinal des planches, les dites plan- 
ches etant chacune entralnees par les taquets des chaines et 
les dites chaines codp&rant avec des guides lateraux pour 
conduire les planches sur des volets horizontaux (69) sur 
lesquels elles reposent par leur extr6mit£, les volets hori- 
zontaux (69) 6tant months sur des 616ments de guidage hori- 
zontaux et 6tant en prise chacun avec un organe d'actionne- 
ment (69A) tel un v6rin pneumatique, les dits organes d'ac- 
tionnement actionnent les volets d'abord en fecartement l'un 
de l 1 autre de fagon que les planches qu'ils portent soient 
libSrees et chutent dans les goulottes du deuxieme moyen de 
guidage, et apres en rapprochement l f un de 1' autre pour 
reformer sous le brin infSrieur des chaines 4 taquets un 
plan de r6ception des planches. 
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20. Ligne de fabrication selon la revendication 19 
caract§ris£e en ce que 1 1 ensemble const! tu& par le magasin, 
les organes d v actionnement et la structure portant ces der- 
nier s est montfe pivot ant autour d f un axe horizontal perpen- 
diculaire au plan des chaines sans f in, , et est inclinable 
du cote de son ouverture latdrale vers les chaines & taquet 
si bien que chaque planche est extraite de son magasin de 
maniere oblique par rapport au brin superieur des chaines & 
taquet. 

21. Ligne de fabrication selon la revendication 1 
caracteris6e en ce que le convoyeur (74) du deuxidme 
ensemble de fabrication comprend un bati sur lequel sont 
disposes suivant un meme plan deux guides paralleles (75) 
s'etendant suivant un meme plan horizontal entre l f extremity 
amont et l'extrfemite aval, sur lesquels le moyen de 
retournement d6pose chaque palette lesquelles sont 
entrain6es d 1 amont en aval sur ces guides par un moyen de 
poussee constitue par des elements de poussee (76) 
longilignes, horizontaux, perpendiculaires & 1 ■ axe 
longitudinal du convoyeur et f ix6s par leur extremity a tine 
paire de chaines sans fin evoluant dans deux plans verticaux 
latSraux au convoyeur, chaque 61&nent de pouss&e (76) venant 
chacun pousser une palette en venant en contact avec la 
ranjgee arri^re d 1 entretoises ou bien avec le chevron arridre 
et chacun de ces £16ments de pouss&e 6tant constitufi par une 
barre (77) et par un habillage (78), lequel porte des doigts 
(83) en saillie vers le haut. 
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22. Ligne de fabrication selon la revendication 1 
caracterisee en ce que la zone (9A) de reception des 
semelles du deuxieme ensemble de fabrication comprend une 
parol de guidage (79) s'etendant jusqu'au poste de clouage 
sous laquelle et au contact de laquelle circule cheque 
palette et sur laquelle sont deposees par des distributeurs 
les semelles de chaque palette, lesquelles y sont entrainees 
simultanement a leur palette respective vers le poste de 
clouage, les dites semelles demeurant au cours de leur 
trajet vers le poste de clouage, au droit de leur palette 
respective, 

- que sur la parol de guidage (79) de forme generale 
rectangulaire sont definis deux plans de guidage PI et P2 
superposes, ecartes l'un de l'autre d'une valeur inferieure 
a l'epaisseur des semelles, le plan de guidage inferieur 
etant destine a recevoir les semelles longitudinales et le 
plan de guidage superieur, deux semelles transversales avant 
et arriere, 

- que sur la face superieure de cette parol (79) sont fixes 
plusieurs bourrelets (81) se developpant parallelement les 
uns aux autres suivant le sens d'avancement des palettes, 

- que ces bourrelets sont disposes par paire sur la parol 
(79) et definisseht des goulottes dans chacune desquelles 
est introduite une semelle longitudinale (4), 

- que le fond de chaque goulotte qui definit le plan PI est 
dote d'une fente s'etendant d'un bord a l'autre de la parol 
(79) parallelement a l'axe d'avancement de la palette par 
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laquelle penetre dans la goulotte un doigt (83) de poussee, 
dispose en saillie sur la face superieure horizontale de 
l'habillage (78) de 1' element de poussee, 

- que le second plan de guidage (PI) est forme par les faces 
superieures des bourrelets (81) et que sur ce plan, deux 
semelles transversales (5) sont susceptibles d'etre 
disposees respectivement en amont et en aval des semelles 
longitudinales . 

23. Ligne de fabrication selon la revendication 1 
caract6r±see par un moyen de repositionnement (86) des 
semelles du plateau dispose entre le poste de clouage (9B) 
et la zone de reception des semelles, ce dit moyen de 
repositionnement comportant trois tStes de repositionnement 
montees sur la poutre horizontale (88) d'un portique, 
chacune au-dessus du trajet d'une semelle longitudinale. 

24. Ligne de fabrication selon la revendication 23 
caracterisee en ce que les tetes sont pourvues chacune de 
deux volets qui sont destines a venir enserrer la semelle 
longitudinale correspondante, 

ces deux volets sont ecartes l'un de 1' autre, sont chacun 
montes en pivotement autour d'un axe geometrique horizontal 
parallele a la direction d'avancement de la palette et sont 
chacun actionnes en pivotement par un organe moteur (90) 
entre une position initiale ou 11 est incline par rapport a 
la verticale et est ecarte de la palette et une position 
finale correspondant S la position d'enserrement, ovi il est 
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vertical et en pression contre la palette et la semelle 
longi tudinale . 

25. Ligne de fabrication selon la revendication 24 
caract6ris6e en ce que le volet externe de chaque tete 
latdrale de repositionnement exerce sur la palette et sur la 
semelle un effort beaucoup plus important que celui exercd 
par le volet interne - 

26. Ligne de fabrication selon la revendication 23 
caract&ris&e en ce que l f 6cart entre le moyen de 
repositionnement et le poste de clouage (9B) est a jus table. 

27. Ligne de fabrication selon les revendications 1 
et 12 caract6risee en ce : 

- que le distributeur est constituS par trois postes de 
distribution destines chacun & recevoir un d6 et & 
l'introduire dans des goulottes du premier moyen de guidage, 

- que ces trois postes sont situes respectivement au-dessus 
des trois goulottes (16) de ce premier moyen de guidage , 

- que les trois postes sont fixfes & une meme poutre (41) 
hor i zontale , fixe , 

- que chaque poste de distribution comprend un bSti qui 
porte deux volets mobiles (42) disposes en vis & vis, ces 
deux volets 6tant chacun mont6s en pivotement autour d'un 
axe geom&trique horizontal et &tant couples chacun k un 
mecanisme d ■ a c t i onn ement , les deux m£canismes 
d 1 actionnement , 



2672C01 

66 

- que chaque poste de distribution comporte une but&e ar- 
ridre (45) qui limite 1 ' enf oncement du dfe sur les volets, ce 
d6 6tant poussfe sur les volets par la file de d6s form6e sur 
le tapis (40), 

- que chaque poste de distribution est pourvu d f un v6rin 
pneumatique (46) dispose en fixation au-dessus des volets 
(42) h 6cartement de ces derniers, 

- et que la tige du dit vdrin est do tee d'un organe de 
prehension du d6, lequel d6 apr&s pivotement des volets vers 
le bas, est transports par la tige et 1' organe de prehension 
vers la gooulotte (16). 
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